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(57) Die Erfindung betrifft eine Herstellungsvorrich- 
tung fur die gleichzeitige Herstellung unterschiedlicher 
Hohlglasprodukte mit unterschiedlicher PostengroBe, 
umfassend wen igstens eine Speiseanordnung (12) : die 
wenigstens ein Glasreservoir (1 4), die wenigstens einen 
Plunger (18 a,b) und wenigstens eine zugehorigen 
Schneidvorrichtung (24 a,b) im WannenauslaB auf- 
weist, wenigstens eine Zufuhreinrichtung (28) zum suk- 
zessiven Uberfuhren wenigstens eines von der Speise- 
anordnung (1 2) abgegebenen Glaspostens in mehreren 
nebeneinander angeordnete Formgebungseinheiten 
(32 a - c) fur unterschiedliche groBe Glasposten, wenig- 
stens eine Steuerung (22) fur die Steuerung des Plun- 
gers (18 a,b) und der Schneidvorrichtung (24 a,b) der 
Speiseanordnung (12), der Zufuhreinrichtung (28) und 
der Formgebungseinheiten (32 a - c), welche Steuerung 
(22) die Tatigkeit der Formgebungseinheiten (32 a - c), 
der Speiseanordnung (12) und der Zufuhreinrichtung 
(28) in Ubereinstimmung mit der postengroBenspezifi- 
schen Verarbeitungszeit der Produkte in den Formge- 
bungseinheiten (32 a - c) bzw. deren Taktzyklus koordi- 
niert, wobei die Steuerung (22) derart ausgebildet ist, 
dass sie, wenn sie das zeitliche Aufeinanderfallen der 
Speisezeitpunkte wenigstens zweier Formgebungsein- 
heiten (32 a - c) oder einen zeitlichen Abstand der Spei- 
sezeitpunkte zweier Formgebungseinheiten (32 a - c) 
ermittelt, der die fur einen Speisevorgang notwendige 
Zeit unterschreitet, die Speisung einer der zu speisen- 
den Formgebungseinheiten (32 a - c) auf ein nachge- 
ordnetes freies Zeitfenster verzogert, das groB genug 
ist, die Speisung der noch nicht gespeisten Formge- 



bungseinheit durchzufuhren. Weiterhin betrifft die Erfin- 
dung ein Herstellungsverfahren fur Hohlglasprodukte 
unter Benutzung einer derartigen Vorrichtung. Es kon- 
nen gleichzeitig in einer Herstellungsvorrichtung Glas- 
produkte mit unterschiedlicher Masse hergestellt wer- 
den. 



Fig. i 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Herstel- 
lungsverfahren und eine Herstellungsvoirichtungfurdie 
gleichzeitige Herstellung unterschiedlicher Glas-, ins- 
besondere Hohlglasprodukte mit unterschiedlicher 
Masse, d.h. PostengroBe. 

[0002] Bislang sind Herstellungsmaschinen fur Glas- 
produkte, insbesondere fur die Herstellung von Hohl- 
glasprodukten wie Flaschen und Flakons bekannt, in 
denen eine Reihe von Formgebungseinheiten fur ein 
Hohlglasprodukt oder unterschiedliche Hohlglaspro- 
dukte angeordnet sind. Die Formgebungseinheiten er- 
halten die auf Bearbeitungstemperatur von etwa 1100 
bis 1250°C befindlichen Glasmasseteile, kurz Glaspo- 
sten, von einer Speiseanordnung, die wenigstens ein 
Glasreservoir, einen oder mehrere Plunger, die eine Off- 
nung in dem Glasreservoir zur Abgabe eines Glaspo- 
slens freigeben und eine jedem Plunger zugeordnete 
Schneidevorrichtung umfasst, unn den Glasposten defi- 
niert zur Erzielung einer bestimmten PostengroBe ab- 
zuschneiden. Dieser von der Speiseanordnung abge- 
gebene Glasposten wird nun uber eine Rutschrinne ei- 
ner Zufuhreinrichtung sukzessive mehreren Formge- 
bungseinheiten zugefuhrt, die hintereinander bedient 
werden. Die Formgebungseinheiten konnen fur die Fer- 
tigung unterschiedlicher Hohlglasprodukte ausgebildet 
sein Voraussetzung ist jedoch, dass die PostengroBe 
der unterschiedlichen Hohlglasprodukte identisch ist, so 
dass sich fur jede Formgebungseinheit die gleiche Takt- 
zeit, d.h. Periode des Speisezertpunktes ergibt. 
[0003] Der Aufgabe liegt nun die Erfindung zugrunde, 
ein gattungsverfahren und eine Vorrichtung zur Herstel- 
lung unterschiedlicher Glasprodukte derart weiterzubil- 
den, dass gleichzeitig Glasprodukte mit unterschiedli- 
cher Masse hergestellt werden konnen, d.h. die eine un- 
terschiedliche PostengroBe benotigen. 
[0004] Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung ge- 
maB Anspruch 1 und ein Verfahren gemaB Anspruch 4 
gelost. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind 
Gegenstand der zugehdrigen Unteranspruche. 
[0005] ErfindungsgemaB wird der Plunger und die zu- 
gehorige Schneideinrichtung fur jeden Glastposten in- 
dividuell in seiner zeitlichen Betatigung als auch in sei- 
nem Betatigungsweg gesteuert, so dass Glasposten 
unterschiedlicher GroBe erzeugt werden konnen. Statt 
einem konnen auch mehrere Plunger, d.h. Abgabeein- 
richtungen in der Speiseanordnung vorgesehen sein, in 
welchem Fall die Abgabe von Zweifachposten oder 
Dreifachposten furentsprechend ausgebildete Formge- 
bungseinheiten moglich ist. Dies bedeutet, dass bei ei- 
ner Speisung gleichzeitig zwei bzw. drei Produkte mit 
identischer PostengroBe gleichzeitig in einer Formge- 
bungseinheit hergestellt werden konnen. Die Abgabe- 
einrichtung(en) der Speiseanordnung, insbesondere 
Plunger und die zugehorige Schneideinrichtung sind 
von einer-Steuerung in Koordination bzw. Synchronisa- 
tion mit der Zufuhreinrichtung zu den Formgebungsein- 



heiten und der Betatigung der Formgebungseinheiten 
steuerbar. Die abgegebenen Glasposten werden von 
derZufuhreinrichtung aufgegangen und sukzessive den 
einzelnen Formgebungseinheiten zugefuhrt. Da nun 
5 unterschiedlich groBe Glasposten in den unterschiedli- 
chen Formgebungseinheiten verarbeitet werden, ist die 
Zykluszeit, d.h. die Verarbeitungsperiode und somit die 
Speisezyklen der einzelnen Formgebungseinheiten 
nicht mehr identisch, was erfordert, dass die Zufuhrein- 
10 richtung durch die Steuerung derart gesteuert wird, 
dass nicht ein gewisser Zufuhrablauf eingehalten wird, 
sondern dass jede Formgebungseinheit an ihrem dem 
individuelien Speisezyklus entsprechenden Speisezeit- 
punkt versorgt wird. Die Steuerung enthalt einen Recti- 
's ner, der im Vorhinein die aufgrund der PostengroBe er- 
forderliche Zykluszeit der Formgebungseinheit errech- 
net. Wird nun eine Formgebungseinheit mit einer be- 
stimmten GlaspostengroBe in Betrieb genommen, so 
berechnel die Steuerung im Vorhinein den optimalen 
20 Startzeitpunkt fur den Verarbeitungszyklus derart, dass 
moglichst wenig Uberschneidungen mit den Speisezeit- 
punkten der anderen Formgebungseinheiten auftreten. 
Zum errechneten Startzeitpunkt wird dann die erste 
Speisung der Formgebungseinheit vorgenommen. Des 
25 weiteren wird, wenn die Steuerung das zeitliche Aufein- 
anderfallen der Speisung mehrerer Formgebungsein- 
heiten ermittelt oder der zeitliche Unterschied in der 
Speisung von zwei oder mehr Formgebungseinheiten 
zur Durchfuhrung des Speisevorgangs nicht ausreicht, 
30 die Speisung einer oder mehrerer der gleichzeitig zu 
speisenden Formgebungseinheiten auf das nachste 
freie Zeitfenster verschoben, das eine Speisung der 
nicht gespeisten Formgebungseinheit(en) erlaubt. Vor- 
zugsweise wird das in der verzogert gespeisten Form- 
35 gebungseinheit hergestellte Produkt von den anderen 
Produkten separiert oder gleich in einen Ausschussbe- 
halter entsorgt. Auf diese Weise wird erreicht, dass nur 
solche Produkte weiter verarbeitet oder in die Verpak- 
kungseinrichtung uberfuhrt werden, die im voroestimm- 
40 ten Produktionszyklus hergestellt wurden. Aus einer 
verzogerten Speisung einer Formgebungseinheit resul- 
tieren leichte Temperaturunterschiede der Herstel- 
lungsform gegenuber den Temperaturverhaltnissen bei 
normaler Speisung im Zyklus, die zu leicht veranderten 
45 Abmessungen oder Eigenschaften der verzogert herge- 
stellten Produkte fuhren konnen. Aus diesem Grunde 
kann durch die Separierung der Produkte, die in einer 
verzogert eingespeisten Formgebungseinheit herge- 
stellt wurden, der Gesamtausschuss der an die Verpak- 
50 kungseinrichtung oder Weiterverarbeitungsein richtung 
gelieferten Hohlglasprodukte deutlich verringert wer- 
den. 

[0006] Der Vorteil der Erfindung besteht darin, dass 
in einer Maschine die Herstellung unterschiedlicher Pro- 
55 dukte mit unterschiedlicher Herstellungs- bzw. Formge- 
bungszeit in den Formgebungseinheiten moglich ist, 
was bisher fur nicht moglich gehalten wurde. Ermoglicht 
wird dies durch eine individuelle gesteuerte Herstellung 
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unterschiedlich groBer Glasposten als auch durch die 
gezielte Ansteuerung der Zufuhreinrichtung zu den 
Formgebungseinheiten.. die als nachstes gespeist wer- 
den mussen gesteuert durch wenigstens eine Steue- 
rung, die das Problem von gleichzeitig auftretenden 
Speisungen in erfindungsgemaBer Weise lost, .d.h. 
durch Verzogerung einer Oder mehrerer der gleichzeitig 
zu speisenden Formgebungseinheiten. Fur die Frage, 
welche der Formgebungseinheiten verzogert gespeist 
werden soli, wird vorzugsweise das nachste Zeitfenster 
bestimmt, in dem eine Speisung moglich ist. Dann wird 
fur die betroffenen gleichzeitig zu speisenden Formge- 
bungseinheiten begin nend von dem gewahlten nachst 
moglichen freien Zeitfenster unter Berucksichtigung der 
individuellen Zykluszeit der Formgebungseinheiten un- 
tersucht, bei welcher der Formgebungseinheiten die ge- 
ringste Uberschneidungshaufigkeit (Uberschneidungen 
pro Zeiteinheit) mit der Speisung anderer Formge- 
bungseinheiten auftritt. SchlieBlich wird diejenige Form- 
gebungseinheit auf das nachfolgende Zeitfenster ver- 
zogert, die die geringste Uberschneidungshaufigkeit 
hat. Auf diese Weise wird verrnieden, dass die Speisung 
einer Formgebungseinheit verzogert wjrd, die bislang 
sehr wenig Oberschneidungen mit der Speisung ande- 
rer Formgebungseinheiten hatte und nun nach Verzo- 
gerung in das neue Zeitfenster unter Berucksichtigung 
ihrer individuellen Zykluszeit relativ haufige Uberschnei- 
dungen aufweist. Somit stellt das Verzogern derjenigen 
Formgebungseinheit(en), die mit dem neuen Startzeit- 
punkt gemaB dem Zeitfenster unter Berucksichtigung 
ihrer Zykluszeit moglichst wenig Uberschneidungen 
aufweist, ein okonomisch sehr vorteilhaftes Verfahren 
dar. ^? 

[0007]^, Die erfindungsgemaBe Vorrichtung kann eine 
Vorrichtung zur gleichzeitigen Verarbeitung von zwei 
oder drei Glasposten in den Formgebungseinheiten 
sein, in welch em Fall die Abgabeeinrichtungen in der 
Speiseanordnung in entsprechender Anzahl vorhanden 
sein mussen. Diese Abgabeeinrichtungen konnen ent- 
weder individuell oder synchron gesteuert sein, sofern 
aufgrund ihrer Anordnung sichergestellt ist, dass bei 
synchroner Betatigung die GroBe des Glaspostens bei 
alien Abgabeeinrichtungen identisch ist. 
» [0008] Die Steuerung der einzelnen Komponenten 
kann dezentral oder zentral vorgesehen sein. Die ma- 
ximale Anzahl der Formgebungseinheiten richtet sich 
nach der Kapazitat der Speiseanordnung und Zufuhr- 
vorrichtung, kann also beispielsweise auch bis zu 20 
oder mehr betragen. Statt Hohlglasprodukten konnen 
auch andere Glasprodukte, z.B. Pressglasprodukte, 
verarbeitet werden. 

[0009] Die Erfindung wird nachfolgend beispielswei- 
se anhand der schematischen Zeichnung beschrieben. 
Diese zeigt eine Herstel lungs vorrichtung zur gleichzei- 
tigen Verarbeitung von zwei Posten je Formgebungs- 
einheit. 

[0010] Die Herstellungsmaschine 10 umfasst eine 
Speiseanordnung 12, bestehend aus einem Glasreser- 



voir 1 4, in dem sich eine auf etwa 1 1 00 bis 1 250° C auf- 
geheizte Glasschmelze 16 befindet. In dem Glasreser- 
voir 14 sind zwei Plunger 18a, 18b angeordnet, deren 
Betatigungsmechanismus (nicht dargestellt) uber eine 

5 Steuerieitung 20 mit einer zentralen Steuerung 22 ver- 
bunden ist. Die Plunger 18a,. 18b verschlieBen in der 
dargestellten SchlieBposition Offnungen im Boden des 
Reservoirs 16. Die Abgabe eines Glaspostens aus der 
Wanne erfolgt durch Anheben der Plunger 1 8a, 1 8b, um 

10 einen definierten Weg fur eine festgelegte Zeit. Der 6ff- 
nungsweg als auch die Offnungszeit des Plungers wer- 
den uber die Steuerieitung 20 durch die Steuerung 22 
gesteuert. Hierbei flieBt eine definierte Glasmenge, 
nachfolgend "Glasposten", durch die Bodenoffnung 

'5 nach auBen. Nach Zuruckfahren der Plunger in ihre 
SchlieBstellung wird der Glasposten durch unterhalb 
der Offnungen angeordnete Schneideinrichtungen 24a, 
24b abgeschnitten und fallt in Zuf uhrrinnen 26 einer Zu- 
fuhreinrichtung 28, die uber eine Steuerieitung 30 mit 

20 der zentralen Steuerung 22 verbunden ist. Die Zufuhr- 
einrichtung 28 verfugt uber eine bewegliche Speiserin- 
ne 30, du rch die die gleichzeitige Zuf uhr der zwei Posten 
zu einzelnen Formgebungseinheiten 32a - c moglich ist. 
Die ersten drei Formgebungseinheiten 32a sind zur Ver- 

25 arbeitung einer ersten PostengroBe ausgebildet, wah- 
rend die letzten beiden Formgebungseinheiten 32b und 
32c zur Verarbeitung von Hohlglasprodukten konzipiert 
sind, die zueinander und zu den Formgebungseinheiten 
32a unterschiedliche PostengrdBen erfordern. 

30 [0011] Unterhalb der Formgebungseinheiten 32 ist 
ein Transportband 34 angeordnet, in deren Verlauf eine 
Separationseinrichtung 36 angeordnet ist, die durch ei- 
nen Motor 38 betatigt wird. Der Motor 38 der Separati- 
onsanordnung 36, das Forderband 34 als auch die 

35 Formgebungseinheiten 32 sind uber eine Steuerieitung 
40 mit der zentralen Steuerung 22 verbunden. 
[0012] Die Funktion der in Figur 1 dargestellten Her- 
stel lungsvorrichtung wird wie folgt beschrieben. 
[0013] Die in den Formgebungseinheiten 32a, 32b 

40 und 32c herzustellenden Hohlglasprodukte erfordern 
aufgrund der unterschiedlichen PostengroBe unter- 
schiedlich lange Zykluszeiten. Die zentral e Steuerung 
22 berechnet die Startzeitpunkte fur die Speisung der 
Formgebungseinheiten 32 a - c derart, dass basierend 

45 auf den Startzeitpunkten der Speisung der Formge- 
bungseinheiten 32 a - c und deren Zykluszeit moglichst 
wenig Oberschneidungen in der Speisung auftreten. 
. [0014] Nach Festlegung des Startzeitpunktes der ein- 
zelnen Formgebungseinheiten 32 a - c werden dann in 

50 der Speiseanordnung 12 gleichzeitig zwei Glasposten 
geeigneter GroBe hergestellt und uber die Zufuhrein- 
richtung 28 der gerade zu speisenden Formgebungs- 
einheit 32a - c zugefuhrt. Nach dem Speisevorgang wer- 
den in den unterschiedlichen Formgebungseinheiten 

55 aus den zwei Glasposten zwei Hohlglasprodukte gebla- 
sen und uber eine nicht dargestellte Uberfuhrungsein- 
richtung auf dem Transportband 34 abgestellt. 
[0015] Kommt es nun aufgrund der unterschiedlichen 
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Zykluszeiten im Verlauf der Produktion zu einer Uber- 
schneidung der Speisezeit zweier Formgebungseinhei- 
ten, z.B. 32b und 32c, so errechnet die Steuerung im 
Vorhinein, d.h. vor der Speisung, welches nachfolgende 
Zeitfenster fur eine verzogerte Speisung einer der 
gteichzeitig zu speisenden Formgebungseinheiten zur 
Verfugung steht und berechnet fur jede der gleichzeitig 
zu speisenden Formgebungseinheiten die Uberschnei- 
dungshaufigkeit des Speisezeitpunktes mit dem verzo- 
gerten Zeitfenster als Startzeitpunkt. Es wird dann die- 
jenige Formgebungseinheit verzogert gespeist, die mit 
dem neuen verzogerten Zeitfenster die geringsten 
Uberschneidungshaufigkeit in den Speisezeitpunkten 
mit den anderen Formgebungseinheiten aufweist. Es ist 
auch moglich, dass die Steuerung diesen Vergleich mit 
unterschiedlichen, z.B. spateren Zeitfenstern durch- 
fuhrt, falls mit dem ersten nachfolgenden freien Zeitfen- 
ster kein zufriedenstellendes Ergebnis erzielt wird. 
[0016] Die Produkte, die von den verzogert gespei- 
sten Formgebungseinheiten hergestellten wurden, kon- 
nen durch diemotorisch betriebene Separationseinrich- 
tung 36 vom Band entfernt und separiert werden, gege- 
benenfalls in einen Ausschussbehalter, da die verzogert 
gespeiste Formgebungseinheit moglicherweise durch 
die verzogerte Speisung etwas aus ihrem Temperatur- 
gleichgewicht geraten ist und deshalb das Produkt mit 
hoherer Wahrscheinlichkeit die geforderten Produkti- 
onstoleranzen nicht erfullt 

[0017] Wenn der Zeitpunkt fur eine Speisung zweier 
nacheinander zu speisender Formgebungseinheiten 
aufgrund des ungenugenden zeiitichen Abstandes nicht 
ausreicht, kann der Glasposten, der fur die verzogerte 
Formgebungseinheit vorgesehen ist, vor der Speisung 
in die Formgebungseinheit in den AusschuB uberfuhrt 
werden. 



Patentanspruche 

1. Herstellungsvorrichtung fur die gleichzeitige Her- 
stellung unterschiediicher Glas-, insbesondere 
Hohlglasprodukte mit unterschiediicher Masse, 
umfassend 

wenigstens eine Speiseanordnung (12), die 
wenigstens ein Glasreservoir (14), wenigstens 
einen Plunger (1 8 a,b) und wenigstens eine zu- 
gehorigen Schneidvorrichtung (24 a,b) im Aus- 
lafB des Reservoirs aufweist, 
wenigstens eine Zufuhreinrichtung (28) zum 
sukzessiven Oberfuhren wenigstens eines von 
der Speiseanordnung (12) abgegebenen Glas- 
postens in mehreren nebeneinander angeord- 
nete Formgebungseinheiten (32 a - c) fur un- 
terschiedliche gro3e Glasposten, 
wenigstens eine Steuerung (22) fur die Steue- 
rung des Plungers (18 a,b) und der Schneid- 
vorrichtung (24a,b) der Speiseanordnung (12), 
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der Zufuhreinrichtung (28) und der Formge- 
bungseinheiten (32 a - c), welche Steuerung 
(22) die Tatigkeit der Formgebungseinheiten 
(32 a - c), der Speiseanordnung (12) und der 
Zufuhreinrichtung (28) in Obereinstimmung mit 
der postengroBenspezifischen Verarbeitungs- 
zeit der Produkte in den Formgebungseinhei- 
ten (32 a - c) bzw. deren Taktzyklus koordiniert. 
wobei die Steuerung (22) derart ausgebildet ist, 
dass sie, wenn sie das zeitliche Aufeinander- 
fallen der Speisezeitpunkte wenigstens zweier 
Formgebungseinheiten (32 a - c) oder einen 
zeitlichen Abstand der Speisezeitpunkte von 
Formgebungseinheiten (32 a - c) ermittett, der 
die fur einen Speisevorgang notwendige Zeit 
unterschreitet, die Speisung einer der zu spei- 
senden Formgebungseinheiten (32 a - c) auf 
ein nachgeordnetes freies Zeitfenster verzo- 
gert, das groB genug ist, die Speisung der noch 
nicht gespeisten Formgebungseinheit(en) 
durchzufuhren. 

Herstellungsvorrichtung nach Anspruch 1 , bei der 
eine Separationseinrichtung (36) zur Separation 
von ausgewahlten Produkten aus den in den Form- 
gebungseinheiten (32 a - c) erzeugten Produkten 
vorgesehen ist, welche Separationseinrichtung 
(36) mit der Steuerung (22) verbunden und von die- 
ser zur Separation derjenigen Produkte betatigbar 
ist , die in den verzogert gespeisten Formgebungs- 
einheiten (32 a - c) erzeugt wurden. 

Herstellungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2. 
bei der die Speiseanordnung mindestens zwei un- 
abhangig voneinander steuerbare Plunger (1 8 a,b) 
aufweist, und die Zufuhreinrichtung (28) zur gleich- 
zeitigen Uberfuhrung wenigstens zweier Glaspo- 
sten in wenigstens eine Formgebungseinheit aus- 
gebildet ist. 

Herstellungsvorrichtung nach Anspruch 1 , 2 oder 3, 
bei der die Steuerung (22) den ersten Speisezeit- 
punkt fur den Betriebsbeginn einer Formgebungs- 
einheit in Abhangigkeit von den Speisezeitpunkten 
der ubrigen Formgebungseinheiten (32 a - c) aus- 
wahlt, wobei der Spelsezeitpunkt derart gewah It 
wird, dass moglichst wenig Uberschneidungen mit 
den Speisezeitpunkten der anderen Formgebungs- 
einheiten (32 a - c) auftreten. 

Herstellungsverfahren fur die gleichzeitige Herstel- 
lung unterschiediicher Glas-, insbesondere Hohl- 
glasprodukte mit unterschiediicher PostengroBe in 
einer Herstellungsvorrichtung umfassend 

wenigstens eine Speiseanordnung (12) : die 
wenigstens ein Glasreservoir (14), die wenig- 
stens einen Plunger (18 a,b) und wenigstens 
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eine zugehdrigen Schneidvorrichtung (24 a,b) 
im WannenauslaB aufweist, 
wenigstens eine Zufuhreinrichtung (28) zum 
sukzessiven Uberfuhren wenigstens eines von 
der Speiseanordnung (12) abgegebenen Glas- 5 
postens in mehreren nebeneinander angeord- 
nete Formgebungseinheiten (32 a - c) fur un- 
terschiedliche groGe Glasposten, 
wenigstens eine Steuerung (22) fur die Steue- 
rung des Plungers (18 a,b) und der Schneid- 10 
vorrichtung (24a,b) der Speiseanordnung (12), 
der Zufuhreinrichtung (28) und der Formge- 
bungseinheiten (32 a - c), welche Steuerung 
(22) die Tatigkeit der Formgebungseinheiten 
(32 a - c), der Speiseanordnung (12) und der is 
Zufuhreinrichtung (28) in Ubereinstimmung mit 
der postengroBenspezifischen Verarbeitungs- 
zeit der Produkte in den Formgebungseinhei- 
ten (32 a - c) bzw. deren TakLzyklus koordinierl. 
wobei im Falle eines zeitlichen Aufeinanderfal- 20 
lens der Speisezeitpunkte wenigstens zweier 
Formgebungseinheiten (32 a - c) oder im Fall 
eines zeitlichen Abstands der Speisezeitpunk- 
te zweier Formgebungseinheiten (32 a - c), der 
die fur einen Speisevorgang notwendige Zeit 25 
unterschreitet, die Speisung einer der zu spei- 

\-h senden Formgebungseinheiten (32 a - c) auf 
..ein nachgeordnetes freies Zeitfenster verzo- 

jsl gert wird, das gro3 genug ist, die Speisung der 
anient gespeisten Formgebungseinheit durch- 30 

..-zufuhren. 



Zeitspanne ausgewahlt und verwendet wird, und 
bei dem ein diesem gewahlten Zeitfenster folgen- 
des weiteres Zeitfenster verwendet wird, wenn fur 
das erstere Zeitfenster keine Losung mit einer zu- 
friedenstellend geringen Uberschneidungshaufig- 
keit gefunden wurde. 

10. Herstellungsverfahren nach einem der Anspruche 
7, 8 Oder 9, dass fur die Beurteilung der Uberschnei- 
dungshaufigkeit die Speisezeitpunkte aller Form- 
gebungseinheiten (32 a - c) in einer bestimmten 
Zeit, z.B. zwischen 5 min. und 2 h untersucht wer- 
den. 

11. Herstellungsverfahren nach einem der Anspruche 
5 bis 10, bei dem mehrere Glasposten gleichzeitig 
hergestellt und in eine Formgebungseinheit uber- 
fuhrt werden. 



Herstellungsverfahren nach Anspruch 5, 
bekdem das Produkt einer verzogert gespeisten 
Formgebungseinheit separiert und/oder entsorgt 35 
wird. 

Herstellungsverfahren nach Anspruch 5 oder 6, 
bei dem der erste Speisezeitpunkt fur den Betriebs- 
beginn einer Formgebungseinheit in Abhangigkeit 40 
von den Speisezeitpunkten der ubrigen Formge- 
bungseinheiten (32 a - c) ausgewahlt wird, wobei 
der Speisezeitpunkt derart gewahlt wird, dass die 
Uberschneidungshaufigkeit mit den Speisezeit- 
punkten der anderen Formgebungseinheiten (32 a *s 
- c) gering bzw. minlmiert ist. 

Herstellungsverfahren nach Anspruch 5, 6 oder 7, 
bei dem der Speisezeitpunkt derjenigen Formge- 
bungseinheit verzogert wird, die auf der Basis des so 
nachgeordneten Zeitfensters als Startzeitpunkt fur 
den individuellen Speisezyklus die geringste Uber- 
schneidungshaufigkeit mit den Speisezeitpunkten 
anderer Formgebungseinheiten (32 a - c) aufweist. 

55 

Herstellungsverfahren nach Anspruch 8, 

bei dem als nachgeordnetes Zeitfenster die dem 

Sollspeisezeitpunkt unmittelbar nachfolgende freie 
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